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Das Osterreichische Patentamt bestatigt, dass 

die Firma Fischer Advanced Composite Components AG 
in A-4910 Ried im Innkreis, Fischerstrafie 9 
(Oberdsterreich), 

am 22. Dezember 2003 eine Patentanmeldung betreffend 

"Verfahren zur Herstellung eines brandhemmenden Furniers sowie 

brandhemmendes Furnier", 

uberreicht hat und dass die beigeheftete Beschreibung samt Zeichnung mit 
der ursprunglichen, zugleich mit dieser Patentanmeldung uberreichten 
Beschreibung samt Zeichnung libereinstimmt. 
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Osterreichisches Patentamt 
Wien, am 19. November 2004 
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(73) Patentinhaber: Fischer Advanced Composite Components AG 
Ried i.L (AT) 



(54) Titel: 



Verfahren zur Herstellung eines hrandhemmenden 
Furniers sowie brandhemmendes Furnier 



(61) Zusatz zu Patent Nr. 

(66) Umwandlung von GM / 

(62) gesonderte Anmeldung aus (Teilung): A 
(30) Prioritat(en): 

(72) Erfmder: 

(22) (21) Anmeldetag, Aktenzeichen: 2 2, DEI. 2D0c 
(60) Abhangigkeit: 
(42) Beginn der Patentdauer: 
Langste mogliche Dauer: 
(45) Ausgabetag: 
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(56) Entgegenhaltungen, die fur die Beurteilung der Patentierbarkeit in Betracht 
gezogen wurden: 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
brandhemmenden Furniers od. dgl. Materials, Materialverbundes 
und ahnlichem, welches vorzugsweise schwer entflammbar ist. Bei 
einem Materialverbund kdnnen unterschiedliche Kernmaterialien 
vorhanden sein. In alien Fallen sind vorzugsweise keine Zusatze 
von Salzen oder anderen handelsublichen Brandhemmstof f en vor- 
handen. 

Ziel der Erfindung 1st die Schaffung eines einfachen und 
wxrtschaftlichen Verfahrens zur Herstellung diinner Furnierblat- 
ter mit verbesserten Eigenschaf ten gegenuber bekannten Fur- 
nieren, welche Furnierblatter fur die verschiedensten 
Anwendungen sowohl in der Luftfahrt als auch bei anderen sensi- 
blen Bereichen eingesetzt werden k6nnen. Dies konnen Sffentliche 
Einrichtungen, Schiffe, Yachten, Eisenbahn oder andere Einrich- 
tungen mit dera Anspruch auf Brandschutz sein. 

Dieses Ziel wird dadurch erreicht, dass erf indungsgemafi dem 
Furnier Wasser aus den Poren entzogen und durch ein Harz ersetzt 
wird. 

Das so erhaltene Furnier kann einem weiteren Behandlungs- 
oder Veredelungsprozess unterzogen werden. So ist es beispiels- 
weise moglich, das Furnier zu beizen und/oder mit Lacken, 
vorzugsweise klaren Lacken, zu lackieren. Mit speziellen Lack- 
systemen ist auch eine Hochglanzf lache zu erzeugen. 

Der Prozess der Furnierveredelung erfolgt unter der Ein-- 
wirkung von Warme und Druck (0,5-7 bar) uber einen Zeitraum 
zwischen 10 und 120 min. Wichtig hierbei ist, dass durch ein 
langeres Einwirken von Warme das Wasser in den Poren des Fur- 
nxers die Moglichkeit hat zu entweichen und so das Harz (je nach 
Anforderungen Phenol- oder Epoxyharz) in die Poren des Holzes 
gelangen kann. 

Die Warme (je nach Harzsystem und Dauer zwischen 1?5° und 
155 °C) wird liber das Furnier aufgebracht. Diese kann in Pressen 
uber beheizte Pressplatten, in Autoklaven oder Ofen liber die 
Oberf lache der jeweiligen Tools erfolgen. Hierbei ist bei Auto- 
klaven und Ofen die Verwendung von Vakuumtools erf orderlich. 

Durch die Substitution des Wassers durch das Harz werden 
berm hydrophoben Werkstoff Holz zum einen die negativen Eigen- 
schaften des Quellens und Schwindens reduziert, was sich positiv 
auf die Mafihaltigkeit auswirkt, und zum anderen das Brandverhal- 
ten des dunnen Furnierblattes durch ein schwer brennbares Harz- 



system erheblich verbessert. 

Das Harz wird durch die Kapillarwirkung in das Furnier ein- 
gebracht. Durch die Zufuhr von Energie in Form von Warme wird 
das in den Poren des Furniers gebundene Wasser zum Verdampfen 
gebracht. Der nun aus dem Furnier entweichende Wasserdampf zieht 
in Folge das flussige Harz in die Poren des Furniers. Der Druck- 
ausgleich erfolgt in einer Presse durch Ausstromen des Dampfes 
iiber Kanten des Verbundes, im Autoklaven und Of en iiber die Vaku- 
umleitung und bzw. oder Warmebehandlung durch andere Art. Dieser 
Prozess kann durch den Einsatz von perforierten Trennpapieren 
beschleunigt werden. 

Trennpapiere, Trennfolien od. dgl . konnen auch als Unterlage 
zur Verhinderung des Entweichens von Harz durch Einsaugen oder 
Eindrucken nach Entweichen des Dampfes verwendet werden. 

Das so behandelte Furnier kann nach der Aushartung des 
Harzes wie jedes andere Furnier weiter verarbeitet werden. 

Bei diesem Veredelungsprozess wird ein auf die gewunschte 
Grofie zusammengesetztes Furnierblatt (0,7 mm) mit einem Harzfilm 
verpresst. Die Dauer zur Verpressung, die Temperatur sowie der 
Druck sind je nach eingesetztem Harzsystem und den verwendeten 
Holzarten unterschiedlich . Zum Erzeugen von Materialverbunden 
kann bei dem oben geschilderten Prozess auch ein Kernmaterial 
mitverpresst werden. Durch die Verwendung eines Harzfilms wird 
eine homogene Verteilung des Harzes iiber die gesamte Flache des 
Furniers gewahrleistet . 

Der so entstandene Verbund kann nach Behandlung mittels La- 
cken fur hochwertige Echtholzf urniermobel unter anderem in der 
Luftfahrt eingesetzt werden. Weiters kann der Verbund in alien 
anderen brandtechnisch sensiblen Bereichen zur Anwendung kommen. 
Durch die geanderten Eigenschaf ten des Furniers wird auch dessen 
Quell- und Schwindverhalten mafigeblich reduziert. 

In Kombination von Harz, welches bereits in der Impra- 
gnierung von Fasergeweben vorliegt mit verschiedenen Kernmate- 
rialien, wie z.B. Wabenkernen, lassen sich so leichte und 
dekorative Verbundwer kstof f e herstellen, die auch den hohen An- 
forderungen der Luftfahrt standhalten. 

Weitere Merkmale der Erfindung werden an Hand der Zeichnung 
naher erlautert, in welcher zwei Ausf uhrungsbeispiele far die 
Verfahrensschritte zur Herstellung eines vergateten Furniers in 
vereinfachter Form dargestellt sind. Es zeigen: Fig. 1 die Her- 
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stellung eines Furniers; und Fig. 2 die eines Verbundes. 

Gemafi Fig. 1 wird ein auf das gewiinschte Mali zusammengesetz- 
tea Furnierblatt 1 auf einen Harzfilm 2 gelegt, worunter eine 
Lage aus einem Trennmaterial, z.B. ein Trennpapier 3, vorhanden 
ist. Nach Abdecken des Furnierblattes 1 mit einer weiteren Lage 
aus einem Trennmaterial, beispielsweise einem Trennpapier 3', 
wird das Furnierblatt 1 in einer Heizpresse verpresst. Je nach 
Verfahren, Harzsystem und Temperatur kann dieser Prozess zwi- 
schen 10 und 120 min betragen (z.B. 10 min bei 155°C „Hot In - 
Hot Out" Verfahren und Stesalith Harzsystem bei einem Druck von 
2 bar) . Das so erhaltene Furnier kann jeder Art der Vergiitung 
unterzogen werden. 

GemaiJ dem Ausf iihrungsbeispiel nach Fig. 2 werden zwei auf 
das gewiinschte Mali zusammengesetzte Furnierblatter 1 nach Fig. 1 
mit einer Zwischenlage 4 aus einem Kernmaterial beispielsweise 
in Form eines Wabenkorpers mit beliebigen Wabenprof ilen, z.B. in 
Form eines Leichtbaukernes zusammengef ugt . Der Leichtbaukern 
kann aus Wellmaterial und dazwischen gelegenen ebenen Materi- 
albahnen aus impragniertem Material bestehen. Das Wabenmaterial 
kann Holz oder Metall, z.B. Blech, sein. Als Harzfilm 2 kann 
harzgetranktes Fasermaterial (Prepreg) und bzw. oder ahnliches 
Mater lal verwendet werden. Als Kernmaterial 4 kann auch das un- 
ter dem Handelsnamen Nomex bekannte Material dienen. Der so 
erhaltene Verbundkorper wird in einer Heizpresse verpresst. Je 
nach Verfahren, Harzsystem und Temperatur kann dieser Prozess 
zwischen 10 und 120 min betragen (z.B. 10 min bei 155°C „Hot In 
- Hot Out" Verfahren und Stesalith Harzsystem bei einem Druck 
von 1 bar) . 

Selbstverstandlich k6nnen im Rahmen der Erfindung auch mehr 
als zwei Furniere gemaJi Fig. 1 mit einer jeweiligen Zwischenlage 
aus exnem Kernmaterial zu einem Verbundkorper zusammengesetzt 
werden. 
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Patentanspruche : 

1. Verfahren zur Herstellung eines brandhemmenden Profils, da- 
durch gekennzeichnet, dass dem Furnier Wasser aus den Poren 
entzogen und durch ein Harz ersetzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass das 
Entziehen der Flussigkeit oder Feuchtigkeit unter Warmeeinf luss 
erf olgt . 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass ein auf ein gewunschtes Mali zusammengesetztes Furnierblatt 
(1) unter Zwischenschaltung eines Trennpapiers (3) einer Trenn- 
folie und bzw. oder Trennfolie od. dgl. Trennmaterials und Auf- 
legen eines solchen oder ahnlichen Trennmaterials auf einen 
Harzfilm (2) in einer Warme oder Hitze zu fuhrenden Einrichtung, 
beispielsweise einer Heizpresse, einem Autoklav behandelt wird, 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens zwei jeweils von einem Trennmaterial abgedeckte Fur- 
nierblatter (1) mit einer Zwischenlage eines Kernmaterials (4) 
verbunden werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass zwi- 
schen dem Kernmaterial (4) und dem jeweiligen Furnierblatt (1) 
ein vorzugsweise harzgetranktes Gewebe (2), beispielsweise ein 
Fasergewebe, angeordnet wird. 

6. Furnier, hergestellt nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass es zumindest einseitig durch einen Harzfilm (2) und beid- 
seitig durch ein Trennpapier (3), eine Trennfolie und bzw, od. 
dgl. Trennmaterialabgedeckt ist. 

7. Furnier nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass mindes- 
tens zwei Furnierblatter (1) mit einem dazwischen gelegenen Kern 
(4) einen Verbundkorper bilden. 

8. Furnier nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass zwi- 
schen Kern (4) bzw. Kernmaterial eine vorzugsweise harzgetrankte 
Zwischenlage, beispielsweise ein Gewebe, vorzugsweise ein Fa- 
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sergewebe (2), angeordnet ist. 
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Zusammenf assung: 



Zur Herstellung eines schwer entf lammbaren Furniers oder Materi- 
alverbundes mit unterschiedlichen Kernmaterialien (4) ohne Zu- 
satz von Salzen oder anderen handelsublichen Brandhemmstof f en 
wird erf indungsgemali dem Furnier (1) aus seinen Poren Flussig- 
keit durch Hitzebehandlung entzogen und durch Harz ersetzt und 
sodann allenfalls einem Veredelungsprozess zugefiihrt. 



(Fig. 1 und 2) 



FIG. 1 




FIG. 2 
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